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1.6 จ านวนผู้ เข้าร่วมโครงการและประเทศที่เข้าร่วมโครงการ 
จ านวนผู้ เข้าอบรมโครงการ Multicountry Observational Study Mission on Implementation of Lean 
Manufacturing in SMEs มีทัง้หมด 20 คน จาก 13 ประเทศ 
 
1.Cambodia  จ านวน 1 คน  2.China, Republic จ านวน 1 คน  
3.IR Iran  จ านวน 1 คน  4.India   จ านวน 2 คน 
5.Indonesia  จ านวน 2 คน  6.Lao PDR  จ านวน 1 คน 
7.Malaysia  จ านวน 3 คน  8.Mongolia  จ านวน 1 คน 
9.Pakistan  จ านวน 1 คน  10.Philippines  จ านวน 2 คน 
11.Sri Lanka  จ านวน 1 คน  12.Thailand  จ านวน 2 คน 
13.Vietnam  จ านวน 2 คน 
  

ส่วนที่ 2 เนือ้หา/องค์ความรู้จากการเข้าร่วมโครงการ  
2.1 ที่มาหรือวตัถปุระสงค์ของโครงการโดยยอ่ 

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เป็นปรัชญา แนวคิด และวิธีการของระบบการผลิตที่
ได้รับ การยอมรับจากทัว่โลกวา่เป็นแนวทางในการพฒันาระบบการผลติเพื่อความเป็นเลศิ ระบบการผลติแบบลีน 
มุ่งสูค่วามเป็นเลิศการผลิต โดยเน้นการขจดัความสญูเสียในกระบวนการผลิต ด้วยการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
ส าหรับวตัถปุระสงค์ ของการผลิตแบบลีนคือการเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัให้กับองค์กร โดย การลด
ต้นทนุ เพิ่มผลิตภาพ และ สร้างความพึงพอใจให้กบัลกูค้าทัง้ในด้านคุณภาพ ราคา และการส่งมอบ อย่างไรก็
ตามความส าเร็จของการพฒันาการผลิตแบบลีน หวัใจส าคญัอยู่ที่คน องค์กรภาคการผลิตสว่นใหญ่จึงต้องการ
บคุลากรท่ีมีความรู้ความเข้าใจทางด้านการผลิตแบบลีนเข้ามาร่วมงาน ได้เล็งเห็นว่า แนวทางของการผลิตแบบ
ลีน จะเป็นกลยทุธ์การผลิตที่จะช่วยให้องค์กรการผลิตสามารถอยู่รอดได้ในสภาพแวดล้อมที่มีการแข่งขนัอย่าง
ยัง่ยืน แตก่ารพฒันาการผลิตแบบลีน หวัใจส าคญัอยู่ที่คน ซึ่งจะต้องได้รับการพฒันาให้มีความรู้ความเข้าใจใน
แนวทางของการพฒันาการผลติแบบลนีเป็นอย่างดี 

 ซึ่งในการอบรมในโครงการ Multicountry Observational Study Mission on Implementation of 
Lean Manufacturing in SMEs ณ กรุงกวัลาลมัเปอร์ ประเทศมาเลเซีย โดยการอบรบจะให้ทราบถึงพืน้ฐาน
เก่ียวกบัหลกัการและเทคนิคการผลติแบบลนี เรียนรู้เก่ียวกบัเคร่ืองมือตา่งๆ ท่ีน ามาใช้ในการพฒันาการผลติแบบ
ลนี ขัน้ตอนในการท าระบบ ท าอย่างไรและรวมาถึงการ Implement ระบบการผลิตแบบลีน ตลอดถึงการดงูานที่
บริษัท SME ที่ประสบความส าเร็จในการท าระบบลนี  
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2.2 เนือ้หา/องค์ความรู้ที่ได้จากการฟังบรรยาย พร้อมแสดงความคิดเห็นหรือยกตวัอย่างประเด็นที่สามารถน ามาปรับ
ใช้ในองค์กรหรือประเทศไทย (จ าแนกตามหวัข้อและระบช่ืุอวิทยากรบรรยาย) 

ปัจจบุนัการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) เป็นเหมือนเคร่ืองมือที่ส าคญัขององค์กร ที่ใช้ส าหรับ
การการปรับปรุงและพฒันาระบบการผลิต เพื่อ การลดระยะเวลาการผลิต การลดต้นทนุ แล้วใช้ในการปรับปรุง
คณุภาพในกระบวนการผลติ ดงันัน้ในการท าระบบลีน จะท าการขจดัความสญูเปลา่ในทกุพืน้ที่ของกระบวนการ
ผลติ (Waste Elimination) แล้วหาหวัข้อเร่ืองวา่ในสว่นอนัไหนมีคณุค่า (Value Added) และอนัไหนไม่ก่อให้เกิด
คณุคา่ (Non-Value Added) ตดัออกไป ซึง่จะท าให้ต้นทนุนัน้ลดต ่าลงได้ และสามารถท าให้พนกังานทกุคนนัน้มี
สว่นร่วมในการปรับปรุง 

 

 
 ซึ่งจากตวัอย่างนี ้ตรงช่องสี่เหลี่ยมสีแดงนัน้เป็น Non Value Added เป็นสิ่งที่ท าแล้วไม่ก่อให้เกิดคุณค่า ซึ่ง
โดยทัว่ไปจะเรียกวา่ Wastes จะพบในกระบวนการผลติสนิค้า ตวัวอยา่งเช่น  ใช้เวลาผลตินาน สนิค้าคณุภาพต ่า ต้นทนุสงู 
โดยสามารถขจดัออกไปได้ หรือไมท่ าให้ลดลง 
 
 หลกัการของการผลติแบบลนี 

1) นิยามคณุคา่ (Value Definition) คือ การจดัการความสญูเปลา่ (Waste)  

2) การวเิคราะห์การไหลของคณุคา่ (Value Stream Analysis) คือ กระบวนการผลติที่จะเป็นฐานในการ

วิเคราะห์โดยเร่ิมที่แผนภาพ ของกระบวนการผลติแตล่ะขัน้ตอน การสร้างคณุคา่เพิ่มให้กบัผลติภณัฑ์  

โดยสามารถสร้าง Value Stream Mapping (VSM) โดยก าหนดให้งานทัง้หมดนัน้ รวมถึงงานท่ีก่อให้เกิดคณุคา่

และงานท่ีไมก่่อให้เกิดคณุคา่ ให้การเขยีน VSM นัน้จะแสดงการไหลของวตัถดุิบและข้อมลูของการผลติของ

กระบวนการนัน้ๆ  

           

3) การไหล (Flow) คือ หลกัการใช้เคร่ืองมือในการปรับปรุงจดัการกระบวนการผลติ ให้กระบวนการผลติ

สามารถไหลได้อยา่งตอ่เนื่อง โดยปราศจากการรอคอย 

            

4) การผลติแบบดงึ (Pull Production) คือ จะผลติตามความต้องการของลกูค้า โดยการผลติจะผลติในเวลาที่

ต้องการ ให้มคีวามสมัพนัธ์กบัปริมาณการสัง่ผลติ เพื่อป้องกนัความสญูเปลา่ ท่ีเกิดขึน้ 
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5) ความสมบรูณ์แบบ (Perfection) การท่ีจะประสบความส าเร็จนัน้ ก็จะได้มาจากการท างานทัง้ 4 ข้อด้านบน 

คือ การวางระบบการไหลอยา่งตอ่เนื่อง สิน้ค้าคงคลงั การผลิตแบบทนัเวลา และการลดของเสยี โดยสิง่ที่

ขาดไมไ่ด้เลย คือการปรับปรุงกระบวนการตา่งๆ อยา่งตอ่เนื่อง 

 
ประวตัิของการผลติแบบลนี 
 ระบบการผลติแบบลนีก าเนิดขึน้ในอตุสาหกรรมการผลติรถยนต์ ซึง่ในอดีตการผลิตสินค้าต่างๆ นัน้จะต้องอาศยั
พนกังานที่มีทกัษะที่มีความช านาญสงู และมีต้นทนุการผลิตที่สงู และต่อมาในช่วง ปี1926 เฮนรี ฟอร์ด (Henry Ford) ผู้
ก่อตัง้บริษัท ฟอร์ด มอเตอร์ ได้คิดค้นการสร้างสายการผลิตที่คล้ายกบัการไหลของสายน า้ และสิ่งต่างๆ ที่เป็นอปุสรรคต่อ
การเคลือ่นท่ีและความสญูเปลา่ และได้มีการพฒันาแนวคิดของ Lean ก็เป็นท่ีรู้จกักนัในอตุสาหกรรมการผลิต และเปลี่ยน
จากระบบการผลติจาก Mass Production เป็น Lean Production หรือ Lean Manufacturing 

 
 

 
ความท้ายทายในการท าระบบลนี  

 
 
จากภาพคือจะต้องท างานพร้อมๆ กนัภายในเวลาเดียวกนั คือด้านซ้ายจะเป็นการลดเวลาในการท างานให้ลดลง แตก็่ต้องมี
การควบคมุคณุภาพ ไว้ และซึง่จะท าให้สามารถลดต้นทนุได้  
 

ในสว่นของการเพิ่มคณุคา่ นัน้ ปัจจยัที่จะท าให้เกิดคณุค่า และสร้างความพึงพอใจให้กบัลกูค้า จะมีปัจจยัต่างๆ 
ได้แก่ตวัอยา่งที่มีการเพิ่มคณุคา่ เช่น ขัน้ตอนท่ีมีการช าระเงิน การพบแพทย์ การจ่าย และการเซ็นเอกสาร 
 และในสว่นงานท่ีไมก่่อให้เกิดคณุคา่ เป็นงานท่ีก่อให้เกิดการรอคอย และไมต่อบสนองกบัการบริการลกูค้า ได้แก่ 
การจองคิว การเดิน การหาเอกสาร การรอ การตรวจสอบ และการขนย้าย 
 แตก็่จะมีงานในสว่นท่ีไมก่่อคณุคา่ แตต้่องท า จะเป็นในสว่นงานด้านกฎระเบียบ กฎหมาย ภาษีตา่งๆ 
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ความสญูเสยี (Wastes) 
ความสญูเสยี (Wastes) สว่นใหญ่เกิดขึน้ในขณะท างาน โดยจะแบบออกเป็น 8 แบบ โดยมีอยู ่7 ประการท่ีเป็นเร่ืองที่

สามารถหลกีเลีย่ง หรือปรับปรุงได้โดยการเปลี่ยนแปลงขัน้ตอนหรือวิธีการท างานงาน ได้แก่ 

 
 

1. ความสญูเสยีจากการรอ (Waiting) เป็นความสญูเสยีในการรอคอย เช่น การรอตัง้เคร่ืองจกัร รอคอยวสัดหุรือรอชิน้งาน 
ท าให้เสยีประสทิธิภาพในการท างาน 
2. ความสญูเสยีจากการเคลือ่นย้าย (Transportation) เป็นการย้ายข้อมลูหรือเอกสาร การจดัเก็บ เกินขึน้จากการย้ายของ
จดุหนึง่ไปอีกจดุหนึง่ 
3. ความสญูเสยีจากการผิดพลาด (Rework) เป็นความสญูเสยีจากการปฏิบตัิงานท่ีผิดพลาด สง่ผลเสยีตอ่งานท่ีท า และท า
ให้ต้องน ามาแก้ไขใหม ่
4. ความสญูเสยีจากการท างานซ า้ซ้อน (Over processing) เป็นความสญูเสยีจากการท างานซ า้ซ้อน ท าแล้วท าอีก 
ตรวจสอบแล้วตรวจสอบอกี  
5. ความสญูเสยีจากการจดัเก็บ (Inventory) การผลติมากเกินไป จะสง่ผลถึงการจะต้องเก็บรักษาผลติภณัฑ์นัน้ไว้ แตไ่มไ่ด้
ถกูน ามาใช้ จงึสญูเสยีพืน้ท่ีในการจดัเก็บ และจะต้องหาพืน้ท่ีเพิม่เร่ือยๆ 
6. ความสญูเสยีจากการเคลือ่นท่ี (Movement) เกิดขึน้จากผู้ปฏิบตัิงานเคลือ่นไหวโดยไมจ่ าเป็น ขัน้ตอนการท างานไม่
เอือ้อ านวยและไมก่่อให้เกิดมลูคา่ขึน้ เสยีเวลาในการผลติ 
7. ความสญูเสยีจากการท างานมากเกินไป (Over producing) การท างานท่ีมากเกินไปนัน้ เช่น ท างานในสว่นท่ีตวัเอง
ไมไ่ด้รับผิดชอบ แตใ่นขณะนัน้ยงัต้องท างานท่ีรับผิดชอบอยูเ่ป็นการท างานท่ีมากเกิน และไมก่่อให้เกิดประโยชน์ 
8. ความสญูเสยีเกิดจากพฤติกรรมและนิสยัที่ไมไ่ด้เพิ่มคณุคา่ให้กบังาน ซึง่หวัข้อนีเ้ป็นหวัข้อที่มคีวามละเอยีดออ่น และ
ควบคมุได้ยาก  
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การท า Value Stream 
 VSM คือ การท าแผนภาพการไหลของกระบวนการโดยเร่ิม ตัง้แต่ การรับวตัถุดิบจนถึงการส่งมอบ โดยใน
แผนภาพจะต้องแสดงข้อมลูกระบวนการและการไหลของงาน โดยจะแสดงถึงกระบวนการต่างๆ เส้นทางการเคลื่อนที่ของ
งานและการสือ่สารทางด้านข้อมลู 

 
ท าไมต้่องท า VSM 

- ช่วยให้ทราบถึงกระบวนการท างานและขอบเขตของงานท่ีท า 
- ใช้ให้เข้าใจถึงสถานะในการท างาน 
- แสดงการไหลของกระบวนการ 
- ท าให้มองเห็นความสญูเปลา่ที่เกิดขึน้ 
- มีการปรับปรุงกระบวนการ 

 

 
ในการจดัท านัน้ จะต้องอาศยัทีมส าหรับท างาน โดยตัง้เป็นคณะท างานโครงการ Lean โดยจะเร่ิมต้นในการท า
แผนภาพลงในกระดาษ ซึง่ในการเขียนนัน้จะต้องประกอบด้วย 
 1 สว่นหวัของแผนภาพ 

2 รายละเอียดของแผนภาพ 
3 สญัลกัษณ์ในภาพภาพ 
4 แผนภาพและคา่คณุคา่ 
5 การวิเคราห์ช่องวา่งเพื่อปรับปรุง 
6 ผลสรุปคา่ตวัชีว้ดั 
7 แผนการปรับปรุง 
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สิง่ส าคญัในการเก็บข้อมลู จะต้องอธิบายถึงเหตผุลในการท า เพื่อที่จะได้เก็บข้อมลู ที่ท าข้อมลูในการท าจริงและทกุคนให้
ความร่วมมือในการท า โดยข้อมลูที่ได้นัน้มาจากหลายสว่นเช่น  

ข้อมลูจากลกูค้า 
  -ความต้องการสนิค้า 
  -ความถ่ีในการสง่ 
ข้อมลูผู้สง่มอบ 
  -เวลาในการสง่มอบ 
  -จ านวนสนิค้าที่สง่แตล่ะรอบ 
 
ข้อมลูกระบวนการ 
  -เวลาการท างาน 
  -เวลาพกัเบรก 
  -เวลาการผลติสนิค้า 
  -จ านวนพนกังาน 
  -รุ่นสนิค้าที่ผลติ 
  -ของเสยีและงานซอ่ม 
 
ข้อมลูเก่ียวกบัเคร่ืองจกัร 
  -ระยะเวลาเสยีของเคร่ืองจกัร 
  -คา่ประสทิธิผลของเคร่ืองจกัร 
 
ข้อมลูสนิค้าคงคลงั 
  -ปริมาณสนิค้าคงคลงั 
  -สถานท่ีเก็บ 
 

โดยข้อมลูตา่งๆ เหลา่นีจ้ะน ามาใช้เพื่อประกอบการสร้างแผนภาพและแสดงสถานะในปัจจุบนัของบริษัทเพื่อที่ จะได้มีการ
ปรับปรุงกระบวนการต่างๆ ให้สามารถท างานได้มีอย่างประสิทธิภาพมากที่สดุ ทุกกระบวนการและสามารถแข่งขนักับ
ตลาดทัง้ในและนอกประเทศได้ 
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2.3 เนือ้หา/องค์ความรู้ที่ได้จากการศกึษาดงูานแตล่ะแหง่ (ถ้ามี) พร้อมแนบภาพประกอบ 
1. M & D PRECISION Sdn. Bhd. 
M & D Precision Sdn Bhd. เป็นหนึ่งในบริษัทเคร่ืองมือและแม่พิมพ์เซมิคอนดกัเตอร์ที่ก่อตัง้มาเก่าแก่ที่สดุแห่ง

หนึง่ใน ซลงังอร์ และในวนันี ้บริษัทยงัเติบโตอยา่งตอ่เนื่องในโลกการแขง่ขนั 
บริษัทมีความมุง่มัน่ท่ีจะอพัเกรดเคร่ืองจกัรของเราอยา่งต่อเนื่องไปเป็นเทคโนโลยีที่เหนือชัน้และก้าวหน้า ส าหรับ

ความต้องการของตลาดโลก 
 บริษัท ยงัได้ลงทนุอยา่งมากในทรัพยากรการออกแบบและพฒันา เพื่อเสริมสร้างความเป็นผู้น าในธุรกิจการผลิต

เคร่ืองมือท้องถ่ิน เรามีความสามารถในการออกแบบชุดแมพ่ิมพ์ขึน้รูปเซมิคอนดกัเตอร์ ชุดแม่พิมพ์ Connector แม่นย าสงู 
เคร่ืองมือ stamping แบบก้าวหน้าป๊ัม 

 
โดยมีเป้าหมายของธุรกิจ คือ เป็นผู้น าในการผลิตชิน้งานที่มีความเที่ยงตรงสงู รวมถึงการออกแบบเคร่ืองมือที่ใช้

ส าหรับการผลติเพื่อเพิ่มมลูคา่ โดยมีเคร่ืองมือที่ใช้ส าหรับการผลติมีดงันี ้
1.CNC Milling   7 เคร่ือง   5. Surface Grinding 22 เคร่ือง 
2. CNC EDM  12 เคร่ือง   6. Jig Grinding  1 เคร่ือง 
3.CNC Wire-Cut  5 เคร่ือง   7. Super Drill  2 เคร่ือง 
4. Profile Grinding  3 เคร่ือง 
 
โดยผลติภณัฑ์ที่ผลติมีอยูด้่วยกนั 2 ผลติภณัฑ์ 

1.M&D Connector Die 
 

  

Connector Stamping Die Connector Stamping Die 2 

  

Connector Stamping Die Connector Stamping Die 4 
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2. Semiconductor Trim & Form 

 
 

Dambar Cut Slide    Tool Forming Slide Tool   Ultra Fast Slide Tool 
 

 
 

Downset Holder Front Of Line   Trim & Form Spares    TFM Die Set 

 
จากการที่ได้ไปดงูานที่บริษัท M & D PRECISION Sdn. Bhd ทางบริษัทมีความมุ่งมัน่และตัง้ใจที่จะท ากิจกรรม 

Lean ซึ่งในบริษัทได้มีการท า 5ส และท าได้ดีมาก ไม่ว่าจะเป็นสว่นของส านกังานหรือสว่นการผลิต มีความเป็นระเบียบ
เรียบร้อย และในแตล่ะสว่นงานก็จะมีการ Kaizen อยา่งตอ่เนื่อง เพื่อท่ีจะน ามาปรับปรุงให้ดียิ่งๆ ขึน้ไป 
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2.REKA SETIA PLAYGROUND Sdn. Bhd 
REKA เป็นผู้ให้บริการเคร่ืองเลน่ที่ปลอดภยัและสร้างสรรค์ส าหรับทกุเพศทกุวนัในสนามเด็กเลน่ และสิง่อ านวย

ความสะดวกตา่งๆ เพื่อสง่เสริมพฒันาการทางด้านกายภาพและทางด้านอารมณ์  
REKA ก่อตัง้แต่ปี 2000 คือ การสร้างเคร่ืองเลน่ที่ทนัสมยั ดงันัน้ บริษัทจึงน าน าความคิดของการผลิตอปุกรณ์

สนามเด็กเลน่กลางแจ้งเพื่อให้ทกุคนที่จะมีชีวิตการตอบสนองมากขึน้ โดยความมุ่งมัน่ของ REKA จะมีคณุภาพและได้รับ
การยอมรับและการรับรองจาก SIRIM มาเลเซียและ TUV NORD ISO 9001: 2008 การมีส่วนร่วม REKA เพื่อ
อตุสาหกรรมสนามเด็กเลน่และการเจริญเติบโตในการสง่ออก และยงัได้รับการยอมรับและได้รับรางวลัหลายรางวลัอนัทรง
เกียรติคือรางวลัความเป็นเลศิอตุสาหกรรมปี 2007 โดยกระทรวงการค้าระหว่างประเทศมาเลเซียและ National Mark for 
Malaysia Brand โดย SME Corp 2010 และปี 2010 ได้รับรางวลัโกลเด้นบลูล์ 

ซึง่ในการเข้าเยี่ยมชมโรงงาน REKA SETIA PLAYGROUND Sdn. Bhd ทางบริษัทมคีวามมุง่มัน่ และตัง้ใจใน
การผลติและการออกแบบเคร่ืองเลน่ให้ปลอดภยั และตรงตามที่ลกูค้าต้องการ โดยมกีารท ากิจกรรมตัง้แตใ่นออฟฟิส ท าให้
สภาพหน้างานสามารถท างานได้สะดวก และหน้างานมีการจดัเตรียมเคร่ืองมือใช้ส าหรับประกอบขึน้โครงร่างส าหรับท า
เคร่ืองเลน่ โดยสว่นใหญ่จะเป็นการเช่ือม โดยมีการจดัท าจิก ขึน้มาเพื่อให้ชิน้สว่นทกุชิน้สว่นได้มาตรฐาน และมกีารจดัท า
ขัน้ตอนการเจาะรู เพื่อให้สามารถเจาะรูได้สะดวกมากขึน้  

ข้อเสนอแนะ นา่จะปรับปรุงในสว่นของบริเวณที่มกีารเช่ือมควรมทีี่กัน้ เพื่อไมใ่ห้สะเก็ดกระเด็นออกจากบริษัท
ท างาน เพื่อความปลอดภยัด้วย การจดัท า stock ในการใช้เหลก็ และการท า 5ส หน้างาน 
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3. Selangor Human Resource Development Centre 
SHRDC เป็นศนูย์การเรียนรู้ที่เกิดขึน้ในปี 1992 โดยความร่วมมือระหว่างรัฐบาลและภาคเอกชนโดย โดยจดัท า

เป็นศนูย์เรียนรู้ในด้านตา่งๆ 
 
วตัถปุระสงค์  
- SHRDC คือ จดัตัง้เพื่อการพฒันาความรู้ให้กบับคุลากรในสาขาตา่งๆ 
- พฒันาทกัษะการท างานให้มีประสทิธิภาพ 
 
จากการที่ได้ไปด ูSelangor Human Resource Development Centre ซึ่งจะเน้นไปทางการ Training และการ 

kaizen แต่ละขัน้ตอน ตวัอย่างเป็นการน าเสนอการประกอบรถเด็กเลน่ จะมีอยู่ด้วยกนั 5 ขัน้ตอน โดยให้แต่ละพนกังาน
ประกอบจะประกอบในสว่นขัน้ตอนของตวัเองและสง่ไปยงักระบวนการถดัไป ซึง่ก่อนที่จะประกอบนัน้จะต้องมีการอบรมถึง
วิธีการปฏิบตัิงานเพื่อที่จะได้ท างานออกมาได้อยา่งถกูต้อง และรวดเร็ว 
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4. HIGASHIFUJI (MALAYSIA) SDN. BHD 
HIGASHIFUJI (MALAYSIA) ก่อตัง้เมื่อปี 1989 ใน Pandamaran พอร์ตกลาง Higashifuji (M) Sdn Bhd เป็น

หนึง่ใน บริษัท ในเครือของ Nidec Sankyo CMI คอร์ปอเรชัน่ซึง่ประกอบ stepping motor ที่มีความซบัซ้อน ซึง่ถกูใช้อย่าง
กว้างขวางในอตุสาหกรรมยานยนต์ เพื่อที่จะใช้ประโยชน์ได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยจะแบ่งออกเป็นสองประเภทซึ่งเป็น 
stepping motor ส าหรับยานยนต์และเคร่ืองใช้ในบ้าน (เคร่ืองปรับอากาศ Washlet) 

higashifuji ไมเ่พียง แตมุ่ง่เน้นไปท่ีการสง่มอบที่ดีที่สดุให้กบัลกูค้า แตย่งัเน้นพนกังานท่ีมีศกัยภาพโดยการพฒันา
วฒันธรรมการปฏิบตัิ เช่น 3Q6S สภาพแวดล้อมการปฏิบตัิงาน (5S) และการบริหารจดัการแบบลนี พนกังานจะได้รับจะได้
แสดงความคิดเห็นเพื่อใช้ในการปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างานได้ 

 
 บริษัท HIGASHIFUJI (MALAYSIA) SDN. BHD จะเน้นในสว่นการท ากิจกรรม 5ส โดยมีทีมที่ส าหรับท ากิจกรรม 

ซึ่งในการท ากิจกรรมนี ้และได้มีการพฒันาไปสู่ทุกๆ หน่วยงาน ซึ่งในโรงงานมีความสะอาดเรียบร้อย ซึ่งจากการดูงาน
ทัง้หมดพบวา่ โรงงานนี ้สามารถน าเคร่ืองมือ 5ส มาปรับปรุงได้อยา่งมีประสทิธิภาพมากที่สดุ 
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2.4 เนือ้หา/องค์ความรู้ที่ได้จากการเข้าร่วมกิจกรรมกลุม่ (Group Discussion)   
 
 

  
 
ให้ผู้อบรมระดมความคิดเก่ียวกบัการออกแบบเคร่ืองเลน่เด็กเก่ียวกบัประเด็น 3 ประเด็น คือ 
1.สิง่ที่ท าให้ลกูค้าไมพ่งึพอใจ 
2.สิง่ที่ท าให้ลกูค้าพอใจ 
3.สิง่ที่ลกูค้าคาดหวงั 
โดยในกลุ่มนัน้ ให้ทุกคนแสดงความคิดออกมา โดยแต่ละหัวข้อนัน้ สิ่งที่ลูกค้าต้องการหรือว่าคาดหวังต้องมี
อะไรบ้าง ซึง่ในการท ากิจกรรมกลุม่นัน้มีหลากหลายความคิดเห็น โต้แย้กนั แต่สมาชิกในกลุม่ก็รับฟังซึ่งกนัและกนั
และให้ความร่วมมือในการท ากิจกรรมเป็นอยา่งดี 
 

ส่วนที่ 3 ประโยชน์ที่ได้รับจากการเข้าร่วมโครงการ  
3.1 ประโยชน์ตอ่ตนเอง  
การเข้าร่วมโครงการได้รับประโยชน์สูงสดุคือ การได้เรียนรู้และวิธีการการปฎิบตัิ ซึ่งจากการอบรมวิทยากรมี
ความรู้ความสามารถในการถ่ายทอดได้ดีมาก และมีการยกตวัอย่างในระหว่างการอบรม ซึ่งบางครัง้มีการน า 
VDO มาเปิดซึง่สามารถท าให้เข้าใจในสว่นของเนือ้หานัน้ๆ ง่ายขึน้ 
 ในสว่นของบริษัทที่ไปดงูานนัน้ พบว่าบริษัทสว่นใหญ่แน้นการท า 5ส มากซึ่งบริษัทที่ไปดมูีการจดัวาง
ของเป็นระเบียบเรียบร้อย ทัง้ในสว่นของออฟฟิสและสว่นของโรงงาน โดยที่ประทบัใจจะมีอยูด้่วยกนั 2 บริษัท 
1. M & D PRECISION Sdn. Bhd. จะเน้นในสว่นของ 5ส โดยในสว่นของออฟฟิสมีการปรับปรุงตู้จดัเก็บ

เอกสารและพืน้ท่ีที่ใช้บนโต๊ะท างาน โดยต้องจดัวางของให้เป็นระเบียบตามแบบที่วางไว้และในสว่นของตวั
โรงงานการผลิต พบว่ามีพื่นที่หน้างานสะอาดและมีเคร่ืองมือซึ่งจดัไว้เป็นหมวดหมู่ ในส่วนของพืน้ที่ซ่อม
บ ารุงแมพ่ิมพ์ ต้องขอชมเชย วา่มีพืน้ท่ีซอ่มบ ารุง มีความสะอาดมากแลวางของอยา่งเป็นระเบียบ 

2. HIGASHIFUJI (MALAYSIA) SDN. BHD ถ้าจะพดูถึงโรงงานนี ้ เป็นโรงงานที่มีการท า 5ส ได้ดีมาก และ
ต้องยกให้เป็น The best of 5s เลยที่เดียว โดยมีการหาปัญหาที่เกิดขึน้และปรับปรุงอยูต่ลอดเวลา 
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3.2 ประโยชน์ตอ่หนว่ยงานต้นสงักดั  
จากการที่ได้อบรมในหลกัสตูร Multicountry Observational Study Mission on Implementation of Lean 

Manufacturing in SMEs ผมได้รับความรู้จากการอบรมภาคทฤษฏีและได้มีการท า workshop ระหว่างการอบรม โดย
สามารถน าไปประยกุต์ใช้เป็นเอกสารประกอบการบรรยาย การอบรม และให้ค าปรึกษา เก่ียวกบัการพฒันาบคุลากรให้แก่
สถานประกอบการ ในสว่นของการลดต้นทนุการผลติ การลดของเสยี การสร้างคณุภาพเข้าไปในกระบวนการ รวมถึงท าให้
คนอบรมเข้าใจได้ง่ายขึน้  
 

3.3 กิจกรรมการขยายผลที่ได้ด าเนินการภายในระยะเวลา 60 วนันบัจากวนัสดุท้ายของโครงการ 
(กิจกรรม เช่น การฝึกอบรมภายในหน่วยงาน การบรรยายให้กับทีมงาน บทความที่ลงจดหมายข่าวใน
หน่วยงาน เป็นตน้ โดยสรุปรายละเอียดกิจกรรม พร้อมภาพประกอบ และใบลงชื่อผูร่้วมกิจกรรม)  

ได้มีการน าความรู้ไปประยกุต์ใช้ในการท ากิจกรรมระบบบริหารการผลติแบบโตโยต้า (TPS) ซึง่มีโรงงาน
ที่สมคัรเข้าร่วมในการท ากิจกรรมทัง้หมด 13 โรงงาน ซึง่กิจกรรม TPS มีอยูด้่วยกนั 4 ขัน้ตอน  
ขัน้ตอนท่ี 1 Worksite Control ด าเนินกิจกรรมเสร็จแล้ว 
ขัน้ตอนท่ี 2 Continuous Flow ด าเนินกิจกรรมเสร็จแล้ว 
ขัน้ตอนท่ี 3 Standardized Work อยูร่ะหวา่งด าเนินการ 
ขัน้ตอนท่ี 4 Pull System อยูร่ะหวา่งด าเนินการ 
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3.4 กิจกรรมการขยายผลที่จะด าเนินการภายใน 6 เดือนหลงัเข้าร่วมโครงการ 
(กิจกรรมขยายผล เช่น แผนงานกิจกรรมที่จะด าเนินการ เป็นต้น โดยส่งเอกสารสรุปรายละเอียดกิจกรรม 
พร้อมภาพประกอบ เมื่อเสร็จส้ินกิจกรรมใหส่้วนวิเทศสมัพนัธ์)  

  แผนการขยายผล จะเร่ิมในปี 2558 ระหว่างเดือนมกราคม – เมษายน 2558 ซึ่งมีแผนที่จะรับสมคัร
โรงงานเข้าร่วมกิจกรรม TPS จ านวน 16 โรงงาน  

 

ส่วนที่ 4 เอกสารแนบ 
4.1 ก าหนดการฉบบัลา่สดุ (Program) 
4.2 เอกสารประกอบการประชมุ/สมัมนา (Training Materials) 
4.3 ประวตัิโดยสงัเขปของวิทยากรบรรยาย (CV) 
4.4 รายงานก่อนการเดินทาง (Country Paper-Thailand) 
4.5 เอกสารน าเสนอผลงานหลงัจากเข้าร่วมกิจกรรมกลุม่ (Group Presentation) 

_______________________________________ 


